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La presente invention se rapporte a un procede spe- 
cialement etudie pour la formation en continu de sacs filets ou 
equivalents que I'on designer a d'une facon gene rale par le terme 
sac, contenant des objets emballes, a partir d»un Element d'em- 
5 ballage tubulaire, amene en continu de sorte que, an moment ou 
se forme le sac, on assure en meme temps la formation d'une poi- 
gnee de transport, en meme matiere du sac, qui presente une soli- 
dite suffisante pour supporter le poids des objets contenus dans 
ce sac. 

lO On connait bien, actuellement, un procede d'ensa- 

chage en continu des denrees aliment aires, a partir, ainsi qu'on 
l'a indique plus haut, d'un element d'emballage tubulaire qui 
provient d f un dispositif aliment ateur approprie, lequel consti- 
tue en meme temps la goulotte de reraplissage du sac a former. 

15 L f inconvenient essentiel de ce dispositif d'ensachage et de rem- 
plissage est en general la difficult k que I'on eprouve a munir 
le sac d'une anse ou poignee appropriee permettant a l^utilisa- 
teur de le transporter facilement et commodement , en particulier 
lorsque le poids du contenu est relativement important. 

20 Pour resoudre ce probleme, on a recouru a l f addi- 

tion, au sac, de poignees rapportees qui, en dehors du fait qu» 
elles ne present ent pas la resistance necessaire, en particulier 
en ce qui concerne les organes de fixation a la matiere dont le 
sac est forme, sont dlfficiles a mettre en place et ne reunissent 
25 pas les caracteristiques que l'pn peut en exiger. 

L 1 invention a pour but de supprimer les inconve- 
nients mentionnes plus haut, en fournissant un procede qui per- 
mette a la fois la fermeture parfaite du sac et la formation 
d'une poignee resist ante, faite de la matiere m^rne de ce sac, et 

30 capable de supporter un poids raisonnableraent super ieur a celui 
que supporter axent des poignees classiques, sans aucune deterio- 
ration et dans les conditions les plus appropriees pour l f accom- 
plissement de sa fonction du fait que, grace a la disposition 
speciale de cette poignee, la totalite de !• effort exerce par le 

35 poids du contenu se repartit uniformement sur tout le sac et non 
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pas sur quelques points determines de ce dernier. 

L» invention se rapporte egalement a un mecanisme 
agrafeur multiple particuliereroent approprie pour la mise en 
oeuvre du procede et egalement aux poignees obtenues par l'ap- 
5 plication du procede et l'utilisation de ce mecanisme. 

Cette invention a pour objet un procede qui consis- 
te a realiser un agrafage ou une. autre fixation analogue sur 
1' extremite finale d'un emballage tubulaire remplit, en deux 
points espaces l»un de 1» autre d*une distance appropriee, sur 
10 le plus eloigne desquels on superpose ensuite 1* extremite en 
saillie de 1* emballage continu, apres avoir forme une boucle 
avec cette extremite, de sorte que, lorsqu'on effectue 1'agra- 
fage, ce dernier fixe dans, cette zone une portion du sac prece- 
dent et la boucle realisee avec 1» extremite de 1* element d'em- 
15 ballage qui sort du dispositif alimentateur . Apres cette opera- 
tion, on procede a la coupe de 1» element d» emballage tubulaire 
dans la zone intermediate entre les deux agrafages, le sac for- 
me et rempli dont le fond est ferme se detachant tandis qu'une 
boucle est formee a l'extremite de I'element d'emballage conti- 
20 nu qui est amene par le dispositif alimentateur, cette boucle 
etant destinee a former la poignee du sac suivant. 

En procedant de cette facon, on remplit et ferme 
des sacs qui, a la fin de leur formation, comportent une poignee 
incorporee, faite de leur matiere propre et entierement capable 
25 de resister aux efforts dus aux objets contenus dans les limi- 
tes des specifications exigees dans ces cas. 

De preference, la boucle formee avec 1» extremite 
de 1' element d» emballage qui sort du dispositif alimentateur 
est soumise a une tension pendant sa formation et ceci avec deux 
30 objectifs ; 

1°) d»une part, pour provoquer un resserrement des 
parois de 1* element d» emballage tubulaire continu, capable de 
reduire ce tube a la dimension d'un cordon ou equivalent, afin 
de faciliter la fixation de la boucle au reste du sac, egalement 
35 comprime dans les matrices des mecanismes d' agrafage ; et 
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2°) pour exercer une tension snffisante pour pro- 
voquer le degagement automatique de la zone agrafee de la bou- 
cle. 

Evidemment, cette derniere condition n'est pas ab- 
5 solument necessaire puisqu'il snffit d'une legere traction exe- 
cute par V operateur pour, obtenir le degagement mais il n'est 
pas douteux que la tension prealable facilite extraordinairement 
It operation et permet un travail beaucoup plus fluide et un meil- 
leur rendement. 

10 Pour cela, il suffit de disposer d'un point d'ap- 

pui pour la formation de la boucle, ce point d'appui etant de 
preference monte de facon a glisser elastiquement centre Inac- 
tion d»un ressort, ou equivalent approprie qui, lors del' ope- 
ration de coupe tire la boucle- et degage la zone agrafee, ainsi 
15 qu'il sera indique plus bas. 

Dans une forme avantageuse de realisation de 1' in- 
vention, les phases d'agrafage et de coupe de l'element d'embal- 
lage tubulaire, effectuees apres la formation de la boucle ou 
de la poignee decrite, sont effectuees de facon entierement syn- 
20 cbronisee et consecutives, de sorte que le precede pent etre con- 
sid6re comme pratiquement continu avec la seule intermittence 
que suppose l'etirage du sac rempli et la formation de la bou- 
cle terminale en arriere de la zone d'agrafage du fond. 

Ainsi qu'il est facile de le comprendre, les op6- 
25 rations de mise en place des agrafes et.de separation consecuti- 
ve des sacs formes, ne peuvent pas Stre r4alisees d'une fa 9 on 
pratique et economique, en particulier si l'on desire obtenir 
un travail en continu, si l'on ne dispose pas de moyens appro- 
pries, objectif que vise la realisation du mecanisme constituant 
30 4galement l'un des objets de 1' invention. 

Grace a ce mecanisme, il est possible d'effectuer 
un travail parfait en continu en ce sens qu'en mime temps que 
l'on ferme le fond du sac plein, on forme la poignee du sac 
suivant, les deux sacs, e'estri-dire celui qui est deja forme 
35 et plein et celui qui se presente pour le remplissage et la for- 
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nation de son fond, et comprend deja la poignee faite de sa ma- 
tiere propre, se separant ensuite l'un de 1» autre, lors d'une 
operation qui suit imnediatement 1» operation d'agrafage. 

Le mecanisme en question est essentiellement compo- 
5 se d»un ensemble de deux tfetes agrafeuses, a pen pres coaxiales 
et espacees l»une de l f autre, entre lesquelles est monte un roe-, 
canisme de coupe dont l f action est combinee avec Inaction de 
compression des agrafes placees dans les t£tes. 

La coabinaison des mecanismes agrafeuxs et de cou- 
XO pe est realisee de telle maniere cue la coupe se produit, ainsi 
qui on it a indique plus haut, immediatement apres 1* execution de 
la compression des agrafes et avant le retrait des poincons de 
compression de ces agrafes • 

Le necanisme est complete par un point d f appui cx- 
15 terieur, destine a la formation de la boucle de I'element d»em- 
ballage tubulaire continu a agrafer, ce point d f appui etant pla- 
ce dans une position qui permet de renvoyer 1'extremite de l f e- 
lejaent d*emballage sur l»une des tStes pour qu'elle y soit rete- 
nue par l f agrafe correspondante et forme la poignee du sac sui- 
20 vant lors de la fermeture de cette agrafe. 

Afin de faciliter le passage de I'extremite finale 
de 1» element d'emballage tubulaire continu, en un point ecaxte 
de la course du dispositif de coupe, il est prevu une entaille 
appropriee entre les deux tfctes agrafeuses et en aval du dispo- 

25 sitif de coupe. 

L" actionnement des poincons du dispositif de coupe 
s'effectue k I 1 aide d»un levier, d'une pedale ou equivalent, 
qui est annexe a la machine et peut Stre actionne par la pres- 
sion de l»extremite de 1} element d»emballage tubulaire. 

30 Dans une forme preferee de realisation de 1 'inven- 

tion, le point d* appui prevu pour la formation de la boucle qui 
formera la poignee, est monte conlissant et sounds a la tension 
d»un ressort qui agit en sens inverse de la tension exercee par 
1* element d'emballage tubulaire lui-meme au moment de la formation de la 

35 boucle. Cette disposition permet une extraction automatique de 



2463059 



5 

l f extremite coupee qui forme la boucle, apres l 1 execution de 
l»agrafage et de la coupe de 1» extremite* 

En meme temps, la possibility de faire varier l f e- 
carteraent entre les deux t£tes permet d'agrandir plus ou moins 
5 la poignee, suivant les desirs de l»utilisateur, soit dans le 
but d^conomiser la matiere, soit dans le but d'ameliorer l f uti- 
lisation ou la presentation. 

En ce qui concerne les tetes agrafeuses, et suivant 
une forme de realisation avantageuse, ces tetes pre sent en t des 

10 calibres differents afin d'admettre des agrafes appropriees a 
la grosseur de 1* element d*emballage simple ou double qu'il s*a- 
git d*agrafer au raoyen de ces agrafes. 

Finalement, suivant une caracteristique de detail 
du mecanisme, la tete agrafeuse qui reunit les deux brins de la 

15 boucle formes dans l f element d'emballage tubulaire continu, est 
de preference munie de chanfreins ou pans inclines lateraux sur 
lesquels l f extremite finale de 1' element d'emballage glisse lors- 
qu'on la place dans cette tete, ce qui facilite 1 1 introduction 
et le positionnement de cette extremite sur la mat rice de la 

20 tete. 

Les sacs ainsi formes sont munis d»une poignee qui" 
est constitute par l f une des extremit£s d*un morceau d» element 
tubulaire ferme par un dispositif ou procede classique, d f ou 
part un brin vide recourbe en forme de boucle, dont 1» extremite 

25 est fixee par le meme dispositif de fermeture pour former ainsi 
une anse ou poignee facile a saisir a la main. 

Les caracteristiques et avantages de I 1 invention 
apparaxtront mieux au cours de la description qui va suivre, 
d f un mode de realisation donne uniquement a tit re d^xemple et 

30 represents aux dessins annexes. Sur ces des sins : 

- la Fig. 1 est une vue en perspective d*un element 
tubulaire dans lequel sera forme le sac ; 

- la Fig». 2 est une vue en perspective de ce meme 
element dont l'une des extremites est fermee ; 

35 - la Fig. 3 est egalement une vue en perspective 
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mais, sur cctte vue, on peut voir le sac rempli du produit cor- 
respondant ; 

- la Fig. 4 represente, egalement en perspective, 
le sac deja ferme et la poignee f ormee ; 

5 - la Fig, 5 montre 4 l'extremite de 1'emballage qui 

sort du dispositif alimentateur, avec la boucle constitutive 
de la poignee f ormee dans cet emballage ; 

- la Fig. 6 correspond a la phase de remplissage 
de 1' emballage precite ; 

10 - la Fig. 7 montre 1'allongement d' emballage et le 

resserrement de ses parois, operations qui pnt pour but de pla- 
cer l'extremite saillante entre les tStes d'un mecanisme d'agra- 
fage ; 

- la Fig. 8 represente la mise en place de l'extre- 
15 mite finafe, apres formation d'une boucle autour d'un point fi- 
xe, sur la tite d'agrafage la plus eloignee du fond du recipient 
rempli, en deux epaisseurs superposees ; 

- la Fig. 9 montre la commande du declenchement du 
mecanisme d'agrafage et de coupe ; 

20 - la Fig. 10 est une vue schematique en elevation 

du mecanisme complet, suivant un mode prefere de realisation 

de I 1 invention ; 

- la Fig. 11 est une vue de la zone d f agrafage du 
mecanisme dans laquelle 1 'element d' emballage tubulaire est 

25 place et la boucle qui formera la poignee de transport est for- 
mee ; 

- la Fig. 12 est une vue en elevation de c&te qui 
montre un detail, egalement schematique, du groupe d'agrafage 
et de coupe. 

30 Suivant 1» invention, les filets, sacs ou equivalents 

a former qu'on appellera sacs pour simplifier, ainsi qu'on l'a 
deja indique, sont constitues par un element tubulaire 1, dont 
l'extremite inferieure est fermee par un collier, une agrafe ou 
analogue 2 qu'on appellera agrafe pour simplifier, ainsi qu'on 

35 it a deja indique, de facon a pouvoir £tre remplis du produit 
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considere, ainsi que le montre la Fig. 3. 

Par les memes moyens que ceux qui ont ete deer its 
ou mentionn&s ant er ieurement , l f element 1 peut etre ferme dans 
sa zone intermedial re, c»est-a-dire a la hauteur a laquelle 

5 sont disposes les produits ensaches, de sorte qu'on utilise 

une autre agrafe 2, en laissant libre un segment vide 3 qui peut 
Stre rabattu en forme de boucle, son extremite etant fixee par 
la meme agrafe 2, comme le montre la Fig. 4, et former ainsi 
une poignee d'origine, facile a saisir par le client ♦ 

10 Le procede vise a remplir le tube continu 1 (Fig. 5) 

de la quantite de produit ou d'objets qui doit £tre contenue 
dans le sac B a former* L'emballage sera ferme a son extremite 
finale par un agrafage 2 qui formera la poignee 3 ainsi qu'on 

le verra plus bas. 
15 Pendant qu»on remplit I'emballage de son contenu, 

il est pose dans un receptacle 4, annexe au mecanisme d f agra- 
fage 5 lequel comporte deux tStes agrafeuses coaxiales 6 et 
7 sur lesquelles est amenee 1» extremite du tube de l'emballa- 
ge qui vient du sac B, lorsqu'on le tend et que l*on resserre 

20 ses parois, ainsi que le montre la Fig. 3. Cette extremite du 
tube 1 forme une boucle autour d'un crochet 8, puis remonte 
pour passer sur la tSte agrafeuse 7 qui est la plus eloignee 
du fond du sac B, la tension etant maintenue pour former une 
sorte de cordon ainsi qu»on peut le voir en se referant aux 

25 Fig. 7 a 9. 

Ensuite, en actionnant le mecanisme agrafeur, on 
place simultanement deux agrafes 2, dont la premiere ferme 
simplement le fond du sac B tandis que la deuxieme retient 
fermement 1» extremite du tube 1 provenant du dispositif ali- 
30 mentateur et la partie qui forme la boucle B» du sac, en for- 
mant ainsi la poignee du sac suivant, comme on peut le voir 

sur la Fig. 7. 

Apres avoir realise I 1 agrafeuse double precite, 
on procede a la coupe de l f extremite correspondante de I'em- 
35 ballage entre les deux agrafes 2 de maniere a separer les deux 
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segments du tube 1, qui foment d'un cote le sac B et de 1' au- 
tre ia poignee B« , puis l'on pent declencher un nouveau cycle 
de remplissage et de fermeture. 

Dans une forme avantageuse de realisation, pour 
5 accroitre la rapidite da travail, l'agrafage et la coupe sont 
effectues simultanement, avec un leger dephasage, de sorte que, 
apres la compression des agrafes 2, la coupe est effectuee a 
li aide d'un couteau intermedial re 9. 

On a egalement constate qu'il etait avantageux de 
lO maintenir pendant les operations dtagrafage et de coupe, une 
legere tension sur l'extremite en forme de boucle B», afin d« 
extraire antomatiquement 1» agrafe 10 de la tete 7, pnisque 
l'agrafe opposee se degage sous l'effet du propre poids du sac 
plein B. 

15 ii est egalement facile de comprendre que, bien que, 

dans ce qui a ete represente et decrit, on se refere a une te- 
te d'agrafage double, on pent obtenir les memes resultats avec 
deux tetes agrafeuses independantes, disposees coaxialeaent , 
entre lesquelles travaille egalement un couteau de type classi- 
20 que qui peut etre de m&ne independant des tetes agrafeuses, 

mais dont les mouvements sont conjugues a ceux de ces dernieres 
de facon a atteindre les.buts vises. 

II convient de remarquer que, bien que l'on ait de- 
crit une disposition dans laquelle l'extremite en forme de bou- 
25 de est engagee dans 1« agrafe terminale 2 dans le sens oppose k 
celui de l'extremite repliee, on pourrait obtenir les memes re- 
sultats en la faisant penetrer dans le meme sens, c'est-i-dire 
par le cote oppose de 1 'agrafe terminale 2, de sorte que I'on 
obtiendrait egalement une poignee fermee, appropriee pour le 

30 transport du sac B. 

Suivant une forme de realisation prefer ee de 1* in- 
vention, la machine de fabrication comprend done deux tetes Id 
et 102, disposees de maniere que leurs base on tasseau 103 et 
104 soient coaxiales et placees a une certaine distance l'une 

35 de 1' autre, pour laisser un brin suffisamment long de l'embal- 
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lage tubulaire continu 1 libre de Inaction des agrafes 106, 
107. 

Sur les tasseawcou base 103, 104 des tStes 101,102 
agissent les poincons, 108, 109 respectivement, entre lesquels 
5 es t monte coulissant un couteau HO qui, en combinaison avec 
une rainure 111, forme le dispositif de coupe du tube 1. 

En arriere de la t£te 102, et entre cette tete et 
le dispositif de coupe, est formee une entaille 112, de largeur 
suffisante pour donner largement passage a 1* extremite repliee 
10 en cordon 113 du tube 1, lorsqu*une boucle 114 a ete formee 
avec cette extremite. 

Afin de faciliter 1 » introduction et le positionne- 
ment de l'extremite 113 dans le tasseau 104, la tete 102 presen- 
te lateralement des chanfreins ou plans inclines 115 sur les- 
15 quels glisse 1'extremite 113 lorsqu'elle est placee sur la t£- 
te 102, ce qui a pour effet de diriger automatiquement cette 
extremite vers le tasseau 104. 

Pour la formation de la boucle 114, on a prevu a 
l'exterieur de la t&te double mentionnee plus haut, un crochet 
20 116 qui constitue un point d'appui ainsi que le montre claire- 
ment la Fig. 11. 

Comme le montre la Fig. 10, le crochet 116 est a- 
vantageusement fixe a un coulisstau en forme de cylindre 117 
loge dans un support tubulaire 118, d f ou le crochet emerge a 
25 travers une ouverture allongee 119. A l'interieur du support 
118, entre son fond et le coulisseau 117, est dispose un res- 
sort 120 dont la tension agit dans le sens de la fleche F, 
c r est-a-dire dans le sens oppose au sens de la force F» (Fig. 11) 
qui s'exerce sur I'emballage tubulaire 1 lors de la formation 
30 de la boucle 114. 

Cette disposition particuli ere. mobile du point d 1 
appui 116, qui n'est pas essentielle, puisqu'il pourrait suf fi- 
re d , un point fixe quelconque, a pour role particulier de fa- 
ciliter le travail d 1 extraction de la boucle de la t$te 102 
35 puisque la tension du ressort 120 pousse le brin 114 de l»ele- 
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ment 1 a se degager de la tSte, en faisant sortir 1« agrafe 107 
de la mat rice 104 et en liberant l'ensemble. 

Par ailleurs, en ecartant les deux tStes 101 et 102 
d'une distance appropriee, il est evident que l*on peut obtenir 
5 des anses ou boucles plus ou moins grandes, suivant le besoin 

de chaque cas. 

Sur le cote de la machine, correspondant a la for- 
mation de la boucle 114, est monte un levier 121, qui oscille 
autour d'un point 122 et a une t£te 123 legerement saillante 

10 tandis que son extremite opposee 124 agit sur le poussoir d'un 
micro-interrupteur 125, ou sur un organe equivalent, qui relie 
les organes de commande d'un levier 126, lequel constitue 1* or- 
gane charge de f aire agir successivement des poincons 108 et 
109 et le couteau HO situe entre ces deux poincons, d'une fa- 

15 con connue en soi et independante de I 1 invention. 

Le fonctionnement du mecanisme decrit plus haut 

est le suivant : 

On tend 1* extremite finale du sac B forme au cours 
de 1* operation precedente et on la dispose, resserree en cor- 

20 don, dans les tasseaux 103, 104, en 1'etirant et en lui faisant 
former une boucle sur le crochet 116, puis en la tendant dans 
le sens de la f leche F' , pour la reintroduire dans le tasseau 
104, apres quoi on la fait glisser sur les chanfreins de cette 
enclume ou tasseau et sortir par l'entaille 112 a 1'exterieur 

25 de la machine. 

Lorsqu'on la rabat vers la zone du crochet 116, cet- 
te extremite s'appuie contre la tSte 123 du levier 121 de sor- 
te que ce dernier oscille et que son extremite 124 agit sur le 
micro-interrupteur 125, en mettant en action les organes qui 

30 deplacent les poincons et le couteau 108, 109, HO (independam- 
ment de cette manoeuvre. Ces organes mettent en action les or- 
ganes de formation des agrafes 106, 107, qui peuvent etre de 
tout type classique approprie), et provoque la compression des 
agrafes 106, 107 et la coupe de 1* extremite de 1* element tubu- 

35 laire 1 dans la zone comprise entre ces agrafes. Cette operation 
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feme le fond du sac B et forme la poignee 114 du sac suivant. 
Au moment de 1* execution de la coupe, la tension du ressort 
120 a pour effet que le crochet 116 tend la poignee 114 dans 
le sens de la fleche F, ce qui oblige 1' agrafe 107 a sortir de 

5 I'enclume 104 pour permettre la repetition du cycle. 

Bvidemment, le levier 121 peut etre remplace par 
tout autre dispositif d'actionnement classique, que ce soit une 
pedale, un bout on poussoir ou analogue, sans pour cela sortir 
du cadre de l 1 invention. De merae, les calibres des tasseaux 

10 103 et 104 et, par consequent, les calibres des agrafes 106 et 
107 peuvent St re identiques ou, comme on l f a indique dans la for- 
me de realisation preferee, differents I'une de 1'autre, tout 
ceci afin d» adapter les matrices et agrafes aux differentes di- 
mensions d'emballage, k simple ou i double epaisseur, qu'il 

15 s'agit d f agrafer. 

II est facile de comprendre que, bien que 1* inven- 
tion ait et6 decrite dans son application a un sac, ainsi que 
1« indique l»expose, on peut egalement obtenir des sacs de di- 
mensions differentes ou d»autres emballages analogues, pourvu 

20 que l»on parte d»un element tubulaire amene en continu. 
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REVBNDICAT IONS 

1 - Procede pour la formation continue de sacs mi- 
nis d'une poignee de transport incorporee, faite dans leur pro- 
pre matiere, a partir d'un element d'emballage tubulaire conti- 

5 nu qui est amene par un collecteur qui constitue egalement 
une goulotte de remplissage du sac a former, ce procede etant 
caracterise en ce qu'on realise un agrafage on fixation analo- 
gue sur 1* extremite finale de I'emballage tubulaire rempli, 
en deux points espaces l'un de 1' autre d'une distance appro- 

lO priee, sur le plus eloigne desquels on superpose ensuite 1» ex- 
tremite de l'emballage tubulaire continu arrivant du collec- 
teur alimentateur, apres avoir forme une boucle avec cette ex- 
tremity, de sorte que, lorsqu f on execute 1' agrafage, ce dernier 
fixe dans cette zone une portion f ormant le fond du sac forme 

15 et la boucle realisee avec l'extremite de 1'element d'emballa- 
ge qui sort du dispositif alimentateur ; apres quoi on coupe 
de l f element d'emballage tubulaire dans la zone intermediaire 
entre les deux agrafages, le sac forme et rempli etant ainsi 
libere tandis que, en meme temps, est formee la poignee du sac 

20 suivant. 

2 - Procede suivant la revendication 1, caracterise 
en ce que on soumet la boucle formee a l'extremite de I'embal- 
lage continu a une tension pendant les operations consecutives 
d' agrafage et de coupe de cette extremite, pour assurer 1'agra- 

25 fage et la liberation de 1 'extremite correspondante de la tete 
agrafeuse* 

3 - Procede suivant I 1 une des revendications 1 et 
2, caracterise en ce qu'on forme la boucle en entourant un 
point de retenue prevu a cet effet, qui est avantageusement 

30 monte coulissant et est sounds a 1' action d'un ressort antago- 
niste a la tension transmise a l'extremite de 1» element d'em- 
ballage qui sort du dispositif alimentateur, pour permettre, 
apres la coupe de cette extremite, 1» extraction du sac de la 
tSte agrafeuse. 

35 4 _ Precede suivant la revendication 1, caracterise 
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en ce que les actions de compression des agrafes effectuees 
par les tetes agrafeuses et de coupe de 1 'element d'emballage 
tubulaire continu dans la zone comprise entre ces t6tes, sont 
effectuees automatiquement, en des phases immediatement conse- 
5 cutives, grace a one combinaison appropriee de mecanismes, con- 
venablement coordonnes. 

5 - Mecanisme agrafe ur multiple pour la formation 
de sacs B, munis d'une poignee de transport incorporee et fai- 
te de la meme matiere, en partant d'un element d'emballage tu- 

10 bulaire continu (11), caracterise en ce qu 1 !! comporte un en- 
semble integre de deux tetes agrafeuses (6, 7) disposees k peu 
pres coaxialement et espacees l'une de 1" autre, entre lesquel- 
les est monte un mecanisme de coupe (9-110) dont Inaction est 
combinee avec 1' action de compression des agrafes (106-107) dis- 

15 posees dans les t&tes precitees, de sorte que la coupe se pro- 
duit immediatement apres la compression par les agrafes et a- 
vant le retrait des poincons (108, 109) de compression de ces 
agrafes, le mecanisme comprenant, en combinaison avec 1* ensem- 
ble des deux tfetes agrafeuses un point d'appui exterieur (8,* 

20 116) permettant de former une boucle (B/ 114) dans 1'element 
d'emballage a agrafer, et place dans une position qui per met de 
faire repasser I'extremite de cet element tubulaire sur l'une 
des tetes (7) de telle sorte qu'elle est retenue par 1 'agrafe 
correspondante et que la poignee du sac soit formee par la fer- 

25 meture de cette agrafe* 

6 - Mecanisme agrafeur multiple suivant la reve indi- 
cation 5, caracterise en ce qu'il comporte, entre les tetes 
agrafeuses (6 et 7) et en aval du dispositif de coupe (9-110) 
une entaille (12) appropriee pour donner passage a I'extremite 

30 (113) de 1* element d'emballage tubulaire continu de sorte que 
cette extremite se degage de 1' action du dispositif de coupe. 

7 - Mecanisme agrafeur multiple suivant la reven- 
dication 5, caracterise en ce que 1' actionnement des poincons 
et du dispositif de coupe est assure par un levier (126) ou 

35 dispositif commun et est declenche par un capteur approprie 
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(125) annexe a la machine et qui pent £tre actionne par la 
pression de 1» element d»emballage lui-m£me par une pedale ou 
equivalent . 

8 - Mecanisme agrafeur multiple suivant la revendi- 
5 cation 5, caracterise en ce que le point d'appui (116) prevu 

pour la formation de la boucle est avantageusement monte cou- 
lissant et soumis a la tension d*un ressort (120) qui s'exerce 
en sens oppose a la force (F« ) exercee sur 1* element d^mballa- 
ge tubulaire lors de la formation de la boucle, pour permettre 
10 l»extraction automatique de l'extremite coupee porteuse de cet- 
te boucle, apres !• execution de I'agrafage et de la coupe. 

9 - Mecanisme agrafeur multiple suivant l f une des 
revendications 5 a 7, caracterise en ce que les tites agrafeu- 
ses presentent avantageusement des calibres different s, pour 

15 admettre des agrafes appropriees a la grosseur de 1» element 

d»emballage, en simple epaisseur ou en plusieurs epaisseurs su- 
perposees, qu'il s'agit d'agrafer au moyen de ces agrafes. 

10 - Mecanisme agrafeur multiple suivant I'une des 
revendications 5 1 9, caracterise en ce que la t£te agrafeuse 

20 qui reunit les deux brins de la boucle formee avec 1* element 
d'emballage presente avantageusement des chanf reins lateraux 
(115) pour faciliter Introduction et le positionnement de la 
partie terminale de la boucle sur I'enclume (104) de la t£te. 

11 - Poignee pour filets sacs ou analogue, formes 
25 a partir d»un element tubulaire de matiere quelconque, cette 

poignee etant caracterisee en ce qu»elle est constitute par l»u 
ne des extremites de 1» element tubulaire, fermee par un disposi 
tif ou mecanisme classique, dont un brin vide est recourbe en 
forme de boucle, et a son extremite fixee par le m&ne mecanisme 
30 de fermeture pour constituer ainsi une poignee facile a prendre 
a la main. 
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Whole Bird Packaging System 



• Compact design fits existing bagging lines. 

• Packages 10 birds per minute with one operator. 

« Stainless steel, double acting cylinders for extended life. 

• Simplified valving for faster cycles, and greater reliability. 

• Easy clean-up without breaking down the machine. 

• Complete with Z9195 Clipper and hocking station. 

• The Z9195 Clipper uses TIPPER TIE Z95SP spooled clips. 

• Spooled clips mean longer runs between reloads. 

• Powered clip feed for reliable performance. 

• Designed for easy maintenance. 

General Technical Data 

Dimensions: 40" Long, 17-1/2" Wide, 40" High 
Shipping Weight: 82 lbs 
Air Requirements: 

BAGGER: .3 cfm @ 55 psi 20 cycles / minute plus bag blow-up 

CLIPPER: 2 cfm @ 80 psi 
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Automatic Whole Bird Packaging System 
TIPPER TIE® Model TB15 



Package whole birds with this automatic bagging and clipping 
system. 



• Integrated clipper design eliminates complex and costly bag 
transfer systems. 

• Fits most bagging lines. 

• Uses plain or prepadded wicketed bags. 

• Air powered and microprocessor controlled. 

• Simplified valving for faster cycles, and greater reliability. 

• Easy clean up. 



General Technical Data 

Dimensions: 72" Long, 27° Wide, 76" High 

Shipping Weight: 450 lbs 

Air Requirements: 30 cfm @ 90 

Electrical Requirements: HOvolts, 10 AMPS 
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Packaging Closure Solutions 




[' Clips | Clippers Choppers . Wire Fencing Netting Taggers Heat Seal 
Company 




TIPPER TIE® Clipper Model Z3214 

Double Clipper for Netting 

• Ideal for netting smoked hams & smoked turkey, as well as whole 
birds and breasts. 

• Spooled clip option for longer runs between reloads. Spool option 
also includes powered clip feed for reliable operation. 

• Simplified valving for faster cycles and increased reliability means 
more productive hours per day. 

• Uses TIPPER TIE Z321 and Z351 clips for strong secure closure 
through smoking cycles. 

Shipping Weight 

60 lbs (27.2 kg) 

Air Requirements 

18 cfm @ 80 psi 20 cycles / minute 

Clipper Dimensions 

35" (878mm) High, 6 H (152 mm) Wide, 9" (228mm) Deep 
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